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【要旨】
本稿でベトナムの金型産業について，貿易統計分析，現地調査に基づき
論じた。ベトナムの金型集積は，ホーチミン周辺とハノイ周辺の２カ所に
集中している。歴史的にはホーチミン周辺やハノイ周辺で日用品・雑貨･玩
具用の一般セグメントmoldタイプ金型内製がベトナム金型産業のはじま
りのようである。1970年代にはすでに金型内製を行う現地系企業は存在し
た。こうした金型産業の発展は特にホーチミン周辺で先行した。1990年代
中葉以降は，自動車や自動二輪の中核企業がハノイに相次ぎ投資したこと
もあり，近年はハノイ周辺でも集積が進行しつつある。
自動車･二輪関連の金型ユーザーの金型調達は主に３経路であり，輸入，
内製，現地外資系企業からの調達である。精度セグメントでは基本的に「第
一段階：輸入依存期」あるいは「第二段階：外資依存期」と判断すること
ができる。
金型をセグメント別・タイプ別に見ると，一般セグメントでは現地系企
業を主要なプレーヤーとした金型産業発展がある程度見られる。Moldタイ
プでは精度セグメントの金型製作を行う現地系企業も複数存在し，moldタ
イプ金型の発展段階は「第二段階：外資依存期」から「第三段階：棲み分
け期」への移行期にあると判断できる。一方，dieタイプでは精度セグメン
ト金型ユーザーの金型調達は輸入が多く「第一段階：輸入依存期」と判断
できる。
貿易ではmoldタイプ，dieタイプともにベトナムは明らかな輸入依存状況
にあり，国際競争力は極めて弱い状況にある。Moldタイプでは輸入先は一
国に集中せず，中国，日本，台湾，韓国，アセアン諸国などである。一方
dieタイプについては日本依存が明確である。
ベトナムの現状は金型産業キャッチアップが盛んなアジア諸国との比較
でかなり初期の段階と判断できる。ベトナムでは今後，まずはmoldタイプ
を中心にキャッチアップが進行すると予想される。
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1．はじめに
1.1.　本稿の目的
ベトナムの金型産業に関する研究はまだ途についたばかりであるのが現
状である。先行研究や聞き取り調査に基づくと，大まかにはベトナムでは
一般セグメントの金型製作はある程度行えるものの，精度セグメントの金
型は輸入依存状況と理解することができる。一方，次のような疑問に関し
ては漠然とした理解にとどまる。すなわち，金型産業でキャッチアップが
見られる他のアジア諸国と比較して，ベトナムの金型産業はどのような発
展段階にあるか。ベトナムの金型産業の国際競争力はどの段階か。精度セ
グメントの金型ユーザーはどのようにして金型を調達しているのか。現地
系金型メーカーの現状はどうなのか。また，今後のベトナムの金型産業の
発展可能性はどのようなものなのだろうか。
本稿では，先行研究の結果も踏まえつつ，貿易統計分析と現地調査に基
づきこれらの点について少しでも解明できればと考えている。
1.2.　本稿で用いる金型の分類
【金型とは】
金型は，同じ製品を大量に生産する際に用いられる金属の「型」である。
金型の基本機能は単純明快である。その機能は，迅速かつ大量に，同形状
のモノを複製することである。金型はプラスチック，金属，ガラス，ゴム
など多種多様な素材の塑性加工に用いられる。
金型を用いなくとも優秀な製品は製作できる。例えば高精度な金属製部
品も，マシニングセンターなどCNC工作機械を用いることにより量産も可
能である。しかしその生産性やコストを比較すると大量生産では金型を用
いた方法に軍配が上がることが多い。
ベトナム金型産業の現状と発展段階について：
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【moldタイプ金型とdieタイプ金型】
金型は日本語では「金型」として一括して呼ばれる。しかし，アジアの
工業化やアジアへの技術移転の文脈で金型を考えた場合，いくつかの分類
で考える必要がある。
第一の分類が金型自体の性質による分類である。金型には多くの種類が
ある。例えば，プラスチック成形用金型，金属プレス用金型，アルミやマ
グネシウム成形などのダイカスト用金型，ゴム成形用金型，鋳物用金型，
鍛造加工用金型，粉末冶金用金型，ガラス成形用金型，ペットボトル成形
用金型，など様々である。これらのうち，日本の金型用途別生産実績では
プラスチック用金型と金属プレス用金型の２種類で金型生産実績全体の7
割を超える。世界の金型市場でもプラスチック用金型と金属プレス用金型
で市場の多くを占めるという状況は同様である。
このように生産実績から，金型をプラスチック用と金属プレス用に大別
することが出来る。日本では両者は「金型」という同一の呼称であるが，
英語では前者はmoldであり，後者はdieと，異なる呼称が用いられている。
表 1　moldタイプとdieタイプの特徴
moldタイプの特徴
・ワーク形状が反転した成形面の金型に，流体状あるいは軟体の材料を流し込んで成形。
・代表例はプラスチック成形用やダイカスト成形用，ガラス成形用，ゴム成形用など。
・成形の方式は，射出成形，プレス成形，ブロー成形，ダイカスト成形，鋳物成形など，様々。
・金型から成形物が想像できることが多い。
・近年，３D　CADでの設計方法の確立や，設計段階での流動解析精度向上などが見られる。
そのため勘･コツ･経験への依存が従来よりも大幅に減少した。
・Moldの起源は青銅成形や土器づくりなどから始まる。その技術は，セルロイド成形用，プ
ラスチック成形用などに応用されてきた。
dieタイプの特徴
・固体状の材料を金型の上下で挟み込んで成形。
・代表例は金属プレス成形用や鍛造成形用など。
・加工の内容は，打ち抜き，コイニング，絞り，シェイビングなど様々。
・金型から成形物が想像しにくいことも多い（順送金型など）。
・３D　CADでの設計や，設計段階でのシミュレーションも行われているが，ワーク素材に
よっては挙動予測が難しい一面がある。そのため，勘･コツ･経験への依存はmoldタイプよ
り高めである。
・Dieはスタンプによる文字・模様の転写や，板金をその起源とする。やがて打刻コインの
製造，金属機械部品の製造などに応用されてきた。
出所：馬場（2009）P.15表１に加筆修正
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これは，両者の起源と成形の性質が異なるからである（表１）。
後発国への技術移転で，近年特にプラスチック用金型をはじめとする
moldタイプで変化が顕著である。アジア各所で技術移転の進展と地場企業
も交えた金型産業育成の成功が見られるようになりつつある。一方で金属
プレス用金型などdieタイプについては，アジアで急速な発展は見られるも
ののmoldタイプと比較すると，その技術移転と産業育成は遅れている。
【金型品質による分類】
国の金型産業の発展段階を考える場合，moldとdieのタイプ別分類ととも
に，金型品質による分類についても考える必要がある。金型を製作するの
は難しいとよく言われる。しかし金型には比較的容易に製作でききるもの
もあれば，製作が非常に難しいものもある。例えばタイ焼きやプリンなど
をつくる際に用いる金属製の型はmoldタイプ金型の一種である。家庭用に
用いられる場合，これらの金型に求められる寸法精度は，それらしく見え
る程度で十分なこともある。一方，自動車部品や電子部品などでは求めら
れる寸法精度は厳しくなることが多い。カバー類など比較的要求される寸
法精度が低い場合は金型の加工精度は±1/10mmほどでよい場合もある。
しかし要求が厳しい場合は，金型の加工精度はミクロン１桁台の精度が求
められる。
また，形状や面粗度の寸法精度はそれほど厳しくなくとも，形状が複雑
なもの，加工が難しい素材のもの，形状が大きいなどで成形システム全体
の調整が難しいものなど，金型製作が難しくなるケースはいくらでもある
（表２）。
このように金型ユーザーの要求や使用用途によって，製作が比較的容易
な金型もあれば，製作が難しい金型もある。基準をどこに置くかで分類は
大きく異なるが，理解を簡単にするためにここでは感覚的に二分類を行い
たい。
第一が一般的な日用品･雑貨やあまり精度を必要としない製品向けの金
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型を製作するセグメントで，以後「一般セグメント」と呼ぶ。第二が，自
動車･二輪産業や電子産業向けなど，精度を必要とする金型を製作するセグ
メントで，以後「精度セグメント」と呼ぶ。
【金型産業の発展段階測定基準】
表３は馬場（2007）で金型産業の発展段階を設定し，５段階にまとめた
ものである。１番低位の第一段階（金型輸入依存期）は，工業化による経
済発展を目指す国が，精度セグメントの金型を国内調達できない状況であ
る。その後，外資系企業の直接投資や現地系企業の技術導入・技術学習な
どにより第五段階（成熟期）まで発展するとしている。
２．先行研究レビューとベトナム金型産業の概況
ベトナムの金型産業に関する先行研究としては，宇高（2006）「ベトナ
ム金型作り奮闘記」，兼村（2007）「注目集まるベトナムをどう見るか」，
北村（2008）「ベトナムの金型産業と経営の特徴」，田村（2009）「タイ･ベ
トナム素形材業界の技術水準評価」，などがある。また大手金型部品メーカ
ーのミスミ社が同社web上に「各国のプラスチック金型事情〜ヴィエトナ
ム編〜」として簡単にではあるが現地事情を紹介している。
宇高（2006）は2000年代前半にベトナムのホーチミン工科大学と共同で
行った金型に関する産学協同プロジェクトについて述べている。本稿執筆
表２　金型製作難易度に影響を及ぼす諸条件例
・寸法精度
・面粗度
・形状の複雑さ
・厚さ・薄さ
・ワークの素材
・ワークの大きさ
・金型の素材
・金型に要求される耐久性
・温度・圧力など成形条件
・熱処理･表面処理
・金型の構造
・成形機を含めたシステム調整の複雑さ
など
出所：馬場（2009）P.16表２に加筆修正
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に際し2009年12月に宇高氏と意見交換を行った。それによるとベトナム人
の金型適応力は高く，日本でも高レベルの金型を，現物を参考に試行錯誤
を行い，同品質の金型を作り上げることができるほどであるという。ベト
ナム人の金型産業への適性については多くの人が述べているが，兼村
（2007）も現地企業への聞き取りに基づきベトナム人労働者は金型製作に
適性が高いと報告している。
北村（2008）はベトナムで金型製造販売業を行う企業は全金型種類あわ
せて20社程度と推測している。ただしそれはプラスチック金型，本稿で言
うmoldタイプが中心である。金属プレス金型，本稿で言うdieタイプでは，
簡単なタンデムタイプは現地調達可能であるが，精密製品向け金属プレス
金型については日本など海外からの輸入依存の状況としている。また日本
表３　金型産業発展段階測定基準
第１段階
金型輸入依存期
・外資系金型ユーザーが現地で精度セグメントの金型を調達できない
状態。プラスチック金型，プレス金型とも精度セグメントの金型は外
国からの輸入に頼っている状況。
・一般セグメントの金型を製作する現地系企業が存在する場合はある。
第２段階
外資依期
・外国企業の進出や資本・技術提携などにより，外資系金型ユーザーが
国内で精度セグメントの金型調達が可能となっている状況。
・金型を製作する現地系企業が存在していたとしても，外資系金型ユー
ザーが調達する基準には達していない。
第３段階
棲み分け期
・外資系金型ユーザーが金型の多くを現地で調達できる段階。
・金型調達先は，海外，現地外資系金型サプライヤー，現地系金型サプ
ライヤーが混在している。
・調達で，精度セグメントの中〜高品位金型は日本など海外からの輸入
や現地外資系金型サプライヤーからの調達であったり，現地外資系金
型ユーザーの内製であったりする状態。
・精度セグメントのうち低〜中品位金型は現地系金型サプライヤーか
ら調達できる状態。
・現地系有力金型ユーザーの内製部門，あるいはその子会社・関連会社
などで中〜高品位金型を製作できる企業が少数存在することもある。
第４段階
現地系高品位金型
サプライヤー出現期
・現地系の有力金型ユーザーの内製部門，あるいはその子会社や関連会
社なども含み中〜高品位金型を製作できる企業がある程度の数，出現
した状態。
・現地金型ユーザーと資本関係になくとも，現地系金型サプライヤーの
中に，中〜高品位金型を外資系金型ユーザーに納入できる企業がある
程度数，出現しはじめている状態。
第５段階
成熟期
・現地系金型サプライヤー，現地外資系金型サプライヤー，輸入金型，
それらを問わず，その国の金型市場の中で低〜高品位金型すべてにお
いて一般的に競争環境下にある状態。
出所：馬場（2009）P.16表３に加筆修正
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人技術者がベトナムで金型指導を行った際の試行錯誤について詳細な報告
を行っており，企業のOJT，技術移転の難しさなどについての具体的な状
況を知ることができる。
田村（2009）は素形材産業の技術評価基準を設定し，聞き取り調査に基
づき日本の何年代と同等の技術水準であるかを報告している。ベトナムの
金属プレス金型，すなわちdieタイプについては現地企業レベルは日本の
1970年代としている。プラスチック金型，すなわちmoldタイプについては
現地企業のレベルは日本の1970〜1980年代としている。Moldタイプ製作の
日系企業レベルについては日本の1980〜1990年代と同等としている。また
dieタイプ金型について，金属プレスメーカーはほとんどが金型を内製して
いること，精度セグメントの高級精密金型は輸入に依存していると報告し
ている。Moldタイプ金型について，プラスチック用では日用品･雑貨用の
一般セグメント金型を中心に金型製作が盛んであることも報告している。
こうした先行研究と現地調査からベトナムの金型産業について特徴をま
とめると以下になる。第一にmoldタイプを中心に一般セグメントであれば
ベトナムの金型産業はある程度形成されており，一部精度セグメントにつ
いても優秀な企業が存在すること。第二にdieタイプにいては，一般セグメ
ントでは現地で内製を中心に製作されているが，精度セグメントでは輸入
依存の状況にあること。第三にベトナム人労働者は金型製作に適性がある
が，金型関連技術の移転は簡単ではないこと，などである。
前述の馬場の金型産業発展段階基準に当てはめると，moldタイプでは第
二段階（外資依存期）から第三段階（棲み分け期）への移行期と理解する
ことができる。またdieタイプについては第一段階（金型輸入依存期）であ
ると理解できる。
それでは以降で貿易統計および現地調査に基づき，ベトナムの金型産業
について詳細に見ていきたい。
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3．ベトナムの金型貿易に基づく分析
3.1.　金型輸出入推移
図１は2003年から2007年までのベトナムの金型輸出入1）を示したもので
ある。一見して明らかなように，ベトナムの金型貿易は明確な輸入超過構
造であり，輸入額も年々増加している。金型が輸入依存状況であると，品
質のよい工業製品を生産しようとすればするほど，金型輸入は増加するこ
とになる。貿易データ観察と後述のケーススタディに基づくとベトナムで
はこうした状況にあると考えて良さそうである。
輸入では2003年から2007年まで一貫して９割以上がmoldタイプである。
ただし年々dieタイプ輸入の比率が上昇している。すなわちベトナムの金型
需要ではプラスチック成形用やダイカスト成形用が中心であるが，年々金
属プレス成形用などの需要も高まっているといえる。一方，輸出について
ベトナム金型産業の現状と発展段階について：
1）金型貿易データのHSコードは以下を用いた。Moldタイプ：8480。Dieタイプ：820720と
820730の和。金型全体：moldタイプとdieタイプの和。
図１　ベトナムの金型輸出入推移
出所：UN	comtradeのデータに基づき計算・作成
金
額
（
百
万
U
S
ド
ル
）
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はこの期間で一貫して99％以上がmoldタイプである。Dieタイプの輸出額
は数百ドルから数万ドルに過ぎない。従って，dieタイプの輸出については
試行段階やアドホックなものに限られ，実際のビジネスとして成立してい
る段階ではなさそうである。
3.2.　貿易特価係数
貿易特価係数2）を用いてもう少し詳細にベトナムの金型貿易について見
よう。表４に明らかなように，ベトナムの金型貿易特価係数はmoldタイ
プ，dieタイプともに一貫してマイナスである。従ってベトナムの金型貿易
は大幅な輸入依存体質であり，国際競争力は極めて劣位の状態にあるとい
える。
Dieタイプについてはこの期間で一貫してほぼ－1であり，完全に輸入依
存していることが明らかである。一方moldタイプについては2003年から
2006年にかけては貿易特価係数の値は－0.7〜－0.8の間で推移している
が，2007年には－0.5にまで値が上昇している。今後の推移を見ないと明確
な判断はできないが，ベトナムからの金型輸出がある程度立ち上がりつつ
2）	貿易特化係数（=（輸出－輸入）／（輸出＋輸入））は，ある産業分野や製品の国際競争力
を計測するために用いられている指標である。貿易特化係数の値は，マイナス１からプラス
１までの値をとる。輸出入が均衡していれば貿易特化係数は０の値をとる。プラス１に近づ
くほど国際競争力が優位，マイナス１に近づくほど国際競争力が劣位であると見ることがで
きる。
表４　ベトナムの金型貿易特価係数
Moldタイプ Dieタイプ 金型全体
2003 -0.81 -0.99 -0.81
2004 -0.74 -1.00 -0.74
2005 -0.81 -0.99 -0.81
2006 -0.74 -0.99 -0.75
2007 -0.52 -0.99 -0.54
出所：図１と同じ
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ある兆しかもしれない。ただしこれは次項で述べるとおり日系企業による
日本向け輸出が中心のようである。
3.3.　貿易相手国
ベトナムの金型貿易相手国について2007年の貿易データに基づきそれ
ぞれ見てみたい3）。Moldタイプについて，輸入先は第一位が日本であり，
第二位以下が中国（香港除く），韓国，香港，タイ，マレーシア，インドネ
シア，イタリア，フランス，シンガポール，ドイツと続く。ただし，中国
と香港の和を中国合計ととらえると，その値は日本を抜いて一位となる。
輸出については全体の７割が日本向けである。
Dieタイプについては貿易量が多い金属プレス用金型（HS	820730）につ
いて相手国を見たい。輸入先については第一位の日本が飛び抜けて多く，
第二位がドイツである。第三位以下が韓国，シンガポール，中国（香港除
く），米国，ベラルーシ，タイ，香港，マレーシアと続く。輸出については
ほぼ全量が日本向けである。
Moldタイプ輸入の特徴について以下が言える。第一に輸入相手国の上位
が，中国，日本，韓国，アセアン諸国であり，アジアからの調達が多い。
第二に輸入相手国が特定の一国に集中しておらず，比較的分散している。
Moldタイプについては比較的技術移転が容易になっており，アジア各国で
精度セグメントの製作が行われるようになってきている。こうしたことが
貿易統計にも表れている。
Dieタイプ輸入の特徴はmoldタイプと明らかに異なる。第一に輸入相手
国が日本とドイツに集中していることである。ただし，第二位のドイツか
ベトナム金型産業の現状と発展段階について：
3）	ベトナムの金型貿易統計の輸出入相手国で，特定の国ではなく「その他アジア」に分類され
ているデータがかなり多い。2007年の輸入先では第一は日本であるが，第二位がその他ア
ジアとなっている。アジアの金型産業の現状から判断して，日本，中国，韓国，アセアン諸
国などベトナムの金型貿易相手国として明記されている国以外で，第二位となるのは台湾以
外に考えにくい。国連貿易統計では「台湾」のデータはとれないが，台湾データが「その他
アジア」に分類された結果と推測される。ただし明言できないため，本文の順位からは「そ
の他アジア」は除外して記した。
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らの輸入額は日本の４割ほどにすぎず日本依存が明確である。第三位の韓
国からの輸入額は日本の１割にも満たない。Dieタイプは技術移転が比較
的困難であり，その結果，調達先は金型先進国の日本とドイツに集中して
いるようである。
輸出に関してはmoldタイプ，dieタイプともに日本向けが圧倒的に多い。
これは聞き取り調査によると日系進出企業ではコスト削減，訓練，閑散期
対策などの理由で日本の本社に金型を輸出している。こうしたことが貿易
統計にも反映されているようである4）。
4．ベトナムの金型ユーザー・サプライヤーのケーススタディ
ベトナムの金型産業の状況を調査するため，2008年９月にハノイ近郊お
よびハイフォンにて現地調査を行った。また本稿執筆に当たり，2009年12
月に各社にe-mailにて追加調査を行った。訪問した企業は18社で，その多
くは自動車および自動二輪関連の企業である。本稿ではそのうち金型ユー
ザー・サプライヤーの14社について，聞き取り調査に基づき企業概況と金
型の使用･調達･製作状況をまとめ，ケーススタディを行った。
4.1.　日系中核企業のケーススタディ
今回訪問した企業のうち中核企業は自動車製造を行っているA社であ
る。ベトナムでは自動車産業は1992年に国の重要産業として指定され保護
されてきた。2003年以降，自動車に対し座席数に応じた特別消費税（SCT）
が課せられるようになった。2003年の導入当初では税率は５％ほどと低く
かった。しかし2004年にベトナム政府は自動車組立業界への恩典はもはや
4）	 日本企業がコスト低減などのため，ベトナムに分工場を設立し，金型や金型部品を日本に輸
入しているケースはweb検索によっても散見される。例えば，日本の大手金型部品メーカー
ではベトナム南部の輸出加工区にmold用部品工場を設立し（2001年），グループ企業などに
金型部品をグローバル供給している。
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不要としてSCTを24％まで大幅に引き上げ，その後税率増加が繰り返され
てきた。2009年時点ではおよそ50％の税が課せられるようになっている。
2009年４月の税改正により９人乗り以下の自動車の税率が一律排気量別
になったため，SCT税率の低かった車種が実質増税となった。そうしたこ
とがA社にも大きな影響を与えているようである。
自動車部品調達で，A社はアセアン域内からの調達はほぼ達成している。
一方，ベトナム現地からの調達比率は内製も含めて3割，購入品のみでは１
割にとどまっている。取引を行っている現地サプライヤー数は2009年12月
時点で11社にすぎない。これは同社グルールのアセアン域内調達構造の成
熟により，ベトナム国内から調達しなくてよいことも一つの理由であろう。
しかしベトナムの自動車関連裾野産業の層が極めて薄いことも大きな理由
と考えられる。
金型については，インドネシアやタイの同社グループ企業から調達して
おり，簡単な構造のものは一部現地の台湾系企業から調達している。同社
の調達基準から判断すると，同社では現在ベトナム系現地企業からは金型
調達ができる状態にないと考えている。
A社の状況：日系自動車メーカー
【企業概要】
A社は1996年にベトナム進出した日系自動車メーカーである。同社はハノイ市近郊に
位置し，敷地面積は約21万㎡，建屋面積は約４万㎡である。2008年実績で自動車５モデ
ルを2.5万台生産し，VAMA（Vietnam	Automobile	Manufacturers	Association：ベトナム
自動車製造業者協会）に所属している自動車メーカー中のシェアは第一位の25％であっ
た。
同社の従業員は2009年時点で約1400名，平均年齢28歳である。生産工程はプレス，ボ
ディ溶接，塗装，組み立て，検査である。同業ベトナム外資系企業では同社のみがプレ
スの一部国産化を行っている。組み立てラインは混流で一日約100台を生産している。税
などの影響で販売が減少し，2009年中も生産ラインは一部停止を余儀なくされている。
同社では現在の生産台数は少ないが，人口が多く潜在市場が見込めること，海岸線が
長く港湾輸送がしやすいこと，他のアセアン諸国と陸路での輸送も見込めることなど，
長期的視点からベトナム拠点を育成したいと考えている。そのため，海外研修も含めた
人材育成を活発に行っている。
ベトナム金型産業の現状と発展段階について：
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【現地調達】
　2009年末現在，現地のサプライヤーは11社であり，現地からの部品調達は金額割合で
金属プレス部品などの内製を含み約３割である。シートやワイヤーハーネス，一部金属
プレス部品など現地購入品のみでは現調率は１割にとどまっている。このため，主力車
種は現在インドネシアの同車種より２〜３割コスト高となっている。今後は，現地調達
を増やし，コスト低減を行いたいと考えている。現在の輸入先はインドネシアやタイな
どで輸入全体の８割ほどを占める。その他，台湾や日本から部品を輸入している。日本
からの輸入割合は１割以下であり，あるモデルのエンジン，トランスミッション，ボル
ト･ナット，その他機能部品などである。
現在社内では1200tonのプレス機を一台導入し，サイドパネルなどをプレス成形してい
る。鋼板は全て日本製のものを使用している。金型はインドネシアやタイの同社グルー
プ企業の工機部門から調達している。簡単な加工用の金型は一部現地の台湾系企業から
調達している。
【現地の金型事情についての認識】
　同社の認識では現在ベトナムの現地系企業からは金型調達できないと考えている。
4.2.　日系進出企業のケーススタディ
B〜H各社は本社が日本に所在する企業のベトナム現地法人で，自動車部
品あるいは自動二輪部品，またはその双方の部品を製造する企業である。
Ｉ社は日本を本社とする商社・金型企業合弁により設立された金型専業製
造企業である。
B〜H社のサプライヤーレベルは１次あるいは1.5次である。各社のタイ
トル部分に，主な製品，輸出比率（あるいは国内比率），主に使用する金型
タイプ，その金型の主な調達先を記した。
表５は訪問した日系メーカーの特徴をまとめたものである。ケーススタ
ディにより，日系金型ユーザーが金型のタイプを問わず，金型を輸入依存
している状況が明らかとなった。貿易統計に基づく分析ではmoldタイプは
アジア全般から，dieタイプは日本からの輸入が特徴的であった。ケースス
タディでもタイや台湾などアジア諸国からのmold輸入調達も見られた。し
かし金型タイプを問わず，日本からの輸入に依存している印象が強かった。
金型タイプ別にその理由が異なることが興味深い。Dieタイプでは品質の
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関係から調達先は日本に限定されているケースがほとんどであった。Mold
タイプでも品質の関係で調達先が日本に限定されるケースはあるものの，
品質的には日本以外から輸入調達が可能であってもトライやメンテナンス
などの円滑さを考慮して日本から輸入調達しているケースが複数見られた。
金型の現地調達については，品質とコストのバランスを勘案して日系や
台湾系から調達している企業もあった。一般的に，現地系金型製造企業は
玩具･日用品･雑貨など精度を必要としない製品向けは存在するが，自動車
など精密部品用の金型を製作できる企業はほとんど存在しないとの認識が
共通であった。しかし一部簡単なタイプの金型については現地系企業から
調達しているケースもあった。
表 5　訪問したベトナムの日系自動車･二輪部品企業の特徴（特に金型調達関連に着目して）
・日系自動車･二輪部品製造企業の進出動機は日本での取引先中核企業の要請が多い。
・主要な製品が二輪用部品の場合は国内販売比率が極めて高く，自動車用部品の場合は対照的
に輸出比率が極めて高い傾向にある（現地市場規模の違いによると推測される）。
・部品の現地調達割合は二輪部品製造企業では比較的高く，自動車部品製造企業では低い傾向
がある（二輪部品製造：C社現調率78〜97％，D社98%。自動車部品製造：B社18％，E社10
％）。
・Moldタイプについては非常に高度な金型以外は日系や台湾系などの現地外資系企業から調
達可能（C社）。Dieタイプでは，製作が比較的簡単な金型を現地外資系企業（A社）や現地系
企業から調達（E社）しているケースもあった。　
・品質が主な理由で金型の現地調達ができない場合は，内製（D社），あるいは輸入（B社，D
社，E社，F社，G社，H社）に依存。
・品質，トータルコスト，サービスなどの関係で日本からの金型輸入調達も多い（Moldタイプ
:	B社，F社，H社。Dieタイプ:	D社，H社，G社）。
・Dieタイプの輸入先は日本が圧倒的に多いが，moldタイプの場合はタイ，台湾などアジア諸
国からの輸入調達もある（E社，F社，G社）。
・日系金型ユーザーでは，「現地系金型製造企業は玩具･日用品･雑貨など精度を必要としない
製品向けは存在するが，自動車など精密部品用の金型を製作できる企業はほとんど存在しな
い」との認識が一般的（A社，B社，F社，I社）。
注：G社では成形品を輸入しており金型調達についてはそれぞれの調達先グループ企業の調達状
況を記した。
出所：筆者作成
ベトナム金型産業の現状と発展段階について：
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B社：
自動車部品製造，輸出100％，mold（日本調達）
【企業概要】
同社は2001年設立，2003年操業開始の自動車用電装部品を製造する日系企業である。
ベトナム進出は「日本での主要な取引先であるA社の海外進出先には同行する」という
本社方針による。2008年９月時点で従業員約1500名であり，日本人は11名である。同社
では製造のほか，デザインセンターも設立しており，日本本社の設計部門のアウトソー
シング先として機能している。
　同社は現状100%輸出している。輸出の1/4はA社経由の間接輸出であり，その他が同社
の各国グループ企業向けである。
【部材調達の状況】
同社の部材調達先のうち現地調達は10社（金額費18%）からである。調達先はハノイ
周辺とホーチミン周辺が半々であり，全て日系である。現地調達品は樹脂，切削部品，
金属プレス部品，ダイカストなどである。輸入調達先は，日本（多数，69%），タイ（８
社，８%），中国（１社，４%），マレーシア（２社，１%）などである。輸入金属調達
部品は日本からはプリント基板や精密部品などハイテク部品，タイからは金属プレス部
品や切削部品など，中国からはモーターなど，マレーシアからは焼結部品や切削部品な
どである。
【用いる金型と技術】
同社では部品そのものの調達を行うことがほとんどである。社内での成形はごく一部
であり，その際用いている金型はプラスチック射出成形用金型とダイカスト成形用金型
である。プラスチック成形用には５台の射出成形機が導入されており，５〜６セットの
金型が用いられている。その一部はインサート金型である。金型はユーザーのモデルチ
ェンジに対応して新型を調達する。
【金型調達】
同社で用いる金型は外資系も含め現地調達できないため全て日本から輸入している。
タイからは日本価格より安く調達可能である。しかしタイに発注してトライ調整で往復
するよりも，日本で完璧に調整を行って納入してもらったほうが良いとの判断で日本か
ら輸入している。
【現地の金型事情についての認識】
ベトナムでも現地系金型企業は存在する。しかし現地系金型企業は玩具･日用品･雑貨
など精度を必要としない製品向けである。現在のところ（2008.９時点）自動車など精密
部品製造用の金型を製作できる企業は存在しないとの認識である。
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C社：
自動車・二輪用部品製造，国内向け８割，mold（現地日系・台湾系調達）
【企業概要】
同社は1996年設立，1997年操業開始の自動車および自動二輪用のブレーキシステムを
製造している日系企業である。敷地面積は約14万㎡，工場面積は約２万㎡である。2007
年実績で国内自動二輪用のブレーキシステムを200万台分製造した。従業員は2008年時
点で約1300名である。
同社では製品の約８割を国内の自動車･自動二輪メーカーに販売している。販売先は日
系自動二輪メーカーがほとんどである。輸出では日本，アセアン，南米向けなどである。
今後は生産量をさらに拡大して輸出基地としての役割も果たそうと考えている。
【用いる金型と技術】
同社で用いる部品のうち現地調達できる割合は，ドラムブレーキシステムについては
97％，ディスクブレーキについては78％である。調達先は19社で，台湾系13社，日系３
社，現地系２社などである。現地系２社はアルミダイカストのアウトソーシング先とし
て用いているが，金型は同社から支給して製造委託している。金属プレス部品について
は現地の台湾系企業に委託しており，金型はその台湾企業で内製している。
同社で用いる金型は600mm角ほどのサイズが多く，部品によって２個取りや4個取り
などの金型も用いている。アルミダイカスト機は種々のサイズのものが多数導入されて
おり，柄杓で湯を注ぐ場合もあれば，機械により注ぐ場合もある。金型はモデルチェン
ジ時などに新たに必要となるが，2007年で70〜100型ほど新たに必要となった。
【金型調達】
同社で用いるアルミダイカスト成形用金型は全て現地調達している。金型調達先は日
系メーカーと台湾系メーカーである。寸法精度や耐久性により調達先を使い分けている。
600mm角の２個取りの金型で，発注から検収まで約３ヶ月で，寸法精度は日本と同等で
価格は日本調達の半値ほどの印象である。金型の支払いについては，契約時30％，初サ
ンプル時50％，検収後に20％である。
D社：
自動二輪部品製造，国内向け95％，die（３割内製･７割日本調達）
【企業概要】
同社は自動二輪のフレームやモーターカバーなどの部品を製造する日系企業である。
進出は2003年であり，日本での顧客二輪メーカーの要請に従い進出を決定した。操業開
始が2004年であり，現在従業員は680名である。そのうち金型部門は11名である。内訳
はCAD/CAMが１名，管理１名，スタッフ２名，加工７名である。通常は金型のメンテ
ナンスを行うが，一部金型製作も行っている。製造する製品の95％はベトナム国内の日
系および台湾系の二輪メーカー向けであり，５％をヨーロッパ向けに輸出している。
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【部材調達の状況】
　部品の国内調達率は98％とほとんどを現地調達している。材料は顧客による集中購買
により管理自給している。また金属プレス部品を台湾系企業より調達している。海外か
らの調達品は日本やタイからであり，ナットやゴム部品を輸入している。
　
【用いる金型と技術】
　同社で用いる金型はフレームの金属プレス部品成形用の金型である。タンデムプレス
用金型が多いが，順送金型やトランスファー金型も用いる。順送金型は４ステップほど
のものである。
　自動二輪では１モデルにつき50〜70個の金型を必要とする。現在５モデルに対応して
いるので300個前後の金属プレス用金型を用いている。モデルチェンジが年間に１〜２
モデルあるので，一年で100型前後は新たに発注する必要がある。
ワークである鋼板の板厚は1.5〜4.5mmほどである。用いる鋼板は一般鋼板が多いが，
一部ハイテン材も用いている。成形する部品の精度は±2/100mmほどである。
【金型調達】
　同社では用いる金型の３割を内製し，残り７割を日本から輸入している。単純な曲げ
加工や抜き加工を行うタンデムプレス用金型は現地で内製している。一方，絞り加工や，
熱処理，チタンによる表面処理を必要とする金型，順送金型やトランスファー金型は日
本から輸入している。これらは現地で行えないためである。チタンコーティングはタイ
でも可能であるが，一番型を日本で製作した場合は補修部品が安く入手できるので日本
からの輸入を選択している。近々日系金属メーカーが熱処理や表面処理を行える設備投
資とともに進出してくる計画があるが，その際にはそちらに依頼することも考えている。
価格は日本輸入より高くなるが近場で行える利便性から切り替えを検討している。
　金型内製の場合は材料費のみで考えており，日本からの輸入の1/3である。顧客からは
通常量産開始時に全額現金で金型代金が支払われるが，鋼材高騰もあり分割支払いのお
願いも行っている。
E社：
自動車・二輪部品製造，国内向け７割，mold（タイ日系）/die（現地系企業）
【企業概要】
同社は1996年設立，1997年操業開始の自動車および二輪のシートを製造する日系企業
である。A社のベトナム進出に合わせて進出を行った。従業員は400名弱である。敷地面
積は２万㎡，工場面積は９千㎡である。2007年実績で自動車シート約2300セット，自動
二輪シート約12万セットを製造納入した。また日本輸出向けのシートカバーは同年実績
で約15万セット製造納入した。売上は国内割合が７割弱，輸出割合が３割強である。
【部材調達の状況】
　同社では部品の現地調達率は約10%である。具体的にはワイヤー，鋼材，カバー用の
樹脂などである。その他の材料は輸入に依存しており，輸入先はタイ，インドネシア，
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フィリピン，日本などである。ただし日本からはハイテン材部品の一部輸入など少数で
あり調達割合は６〜７％程度である。アセアンではタイ，インドネシアが多くほぼ同割
合であり，アセアンからの調達は全体の約85%である。ウレタン原料はタイや台湾から
輸入している。
【用いる金型と技術】
同社で用いる金型は２種類である。第一がシート材となるウレタン成形用のアルミ製
モールド金型である。第二にシートの金属プレス部品成形用の金型である。
金属プレス用金型はシートのフレーム部品成形用で，ワークは板厚２〜３mmの鋼板
である。成形する金属プレス部品は長辺20cm前後のサイズである。プレスはタンデムプ
レスであり，加工内容は曲げ，せん断である。金型の数はそれほど必要としない。
　モールド金型では一つのモデルで15の金型を必要とし，モデルチェンジごとに新たな
金型が必要となる。2008年時点では，毎年新たに80の金型が必要となっている。
同社で用いる金型のサイズは製品により様々であるが，大きな金型では1300×900mm
ほどになる。成形条件として，ワークであるウレタンの成形時に発泡温度を50℃に保つ
必要がある。また成形後にワークが収縮するが，このワーク変化を予測して金型の寸法
精度を決定する必要がある。
【金型調達】
同社は現時点では金属プレス用金型については近隣の現地系企業２社から調達してい
る。これは複雑な加工を行わない小さなサイズの金型であるからである。複雑な加工を
必要とする金属部品については，現地で成形せず，部品の形でタイなどアセアンから輸
入している。
　ウレタン成形用のモールド金型については現時点では現地調達は行っていない。これ
は現地で調達できる先がないからである。第一にサイズの大きな金型成形のための設備
を持つ金型企業がないこと，第二にウレタン成形時のワークの変化を見込んだ金型設計
ノウハウがないこと，第三にワーク成形時の温度管理のためのパイプ組み込みの設計と
製作ノウハウがないことである。このため，現在タイの日系金型企業より購入している。
タイの金型価格は日本価格の7割ほどである。支払いは三分割で，発注時に1/3，初サン
プル時に1/3，トライ後の検収時に1/3である。
F社：
自動車・二輪部品製造，輸出75％，mold（日本，タイ日系，台湾）
【企業概要】
同社は2002年設立，2003年操業開始の自動車･二輪用アルミダイカスト部品製造を行
う日系企業である。出資比率は日本の自動車用アルミダイカストメーカーが80％，日本
の商社が20％である。同社の顧客は日系二輪メーカー，日系自動車部品メーカー，ドイ
ツの自動車部品メーカーなどである。従業員は約500名，売り上げは2008年で32億円で
あり，2011年には45億円超を計画している。
　ベトナム進出は顧客企業がベトナム進出（ホーチミン）したことに伴う。進出の際，
ベトナム金型産業の現状と発展段階について：
432
中国などとの地理的関係，パートナーの商社との関係，現地企業の状況などを総合的に
勘案した結果，ハノイに進出した。
製作している自動車･二輪用のアルミ製部品はAT変速機などに用いられる。それらの
部品の製作難易度は高く，日本でも製作が難しい。二輪向けは国内需要が中心であるが，
四輪用は主に輸出用である。現在四輪向けの割合は約８割（売上比）である。
【用いる金型と技術】
同社で用いる金型はアルミダイカスト成形用の金型であり，熱処理および窒化処理を
行ったものである。特殊な表面処理についてはタイの日系企業などで行っている。現地
に韓国系の熱処理会社があるが品質上使えるレベルにないと判断している。ワークはア
ルミとシリコンの混合材料である。サイクルタイムは1分ほどである。3000〜5000ショ
ットごとにオーバーホールを行っている。
現在成形機一台につき一人が担当しており。検査，取り出し，バリとりなどを行って
いる。金型清掃など，製品品質に関わる部分はロボットによる自動化を行っている。２
〜３年後を目処に取り出しも含めて全自動化を計画中である。
　金型セクションには35名が配属されている。CAD/CAM担当は８名で，CAD/CAMに
ついては日本の本社からの受託も行っている。また，カバー類など比較的難易度の低い
金型の内製も行っている。2007年夏は4型内製した。金型メンテナンスについてはすべ
て現地で行っている。現地教育についてはOJTが基本である。年に１〜２名ほど，社内
研修制度で日本での教育も行っている。
【金型調達】
　2007年には22型を新たに発注した。同社で用いる金型の多くは現地調達できず，輸入
に依存している。金型の輸入で最も多いのが日本からで14型を輸入した。５型をタイの
日系企業から輸入し，３型を台湾から輸入した。AT部品成形用金型はすべて日本からの
輸入である。タイでは現地系金型企業からの調達を模索したが品質が調達基準に達せず
断念した。台湾企業は台中の企業からの調達であるが日本と変わらない品質･納期であっ
た。他に一社台湾の現地企業からの調達も検討したが品質･納期の点で基準に達しなかっ
た。日本調達に依存している金型は形状が非常に複雑な上，精度を必要とする金型であ
り，日本以外では調達できないものである。いずれの場合も用いる金型材料は日本の鋼
材を指定して用いている。
【現地の金型事情についての認識】
　現地ではプラスチック用金型企業は多く存在する。同社で用いているアルミダイカス
ト成形用の金型も現地企業が製作していることもあるが，同社の基準にはまったく合わ
ず調達を検討できる段階にない。金型専業メーカーは，日系では一昨年まで２社あった
が，１社が撤退したので，現在は１社のみである。この1社も今年末（2009.12）には撤
退の予定。現地のボトルネックは設計ができないこと，形状複雑な加工ができないこと，
大物鋳物の調達ならびに加工ができないことなどである。
433
G社：
自動車部品製造，輸出95％，成形品として輸入die（日本）/mold（タイ現地系）
【企業概要】
同社はワイヤーハーネスを製造している日系企業である。グループ会社として，ベト
ナムには２法人があり，ハイフォン（ハノイ近郊）の同社とホーチミンの１社である。
ハイフォンには2001年に投資し，2003年に操業開始した。敷地面積約８万㎡，工場面積
６万㎡である。ハイフォンでは輸出加工区に位置し，95％を輸出している。主な輸出先
は日本，北米である。以前はタイで日本向けワイヤーハーネスを生産していたが，タイ
では国内向けが拡大し，日本向けのためのキャパが減少した。そうしたこともあり，現
在はベトナムでも日本向けの製品を製造している。
同社では当初，従業員は40数名，操業２時間の小規模形態からのからのスタートであ
ったが，その後順調に規模を拡大し，2009年11月時点で約5,000名となった。多くがワイ
ヤーハーネスの生産ラインに属している。女性比率が９割以上で平均22〜23歳である。
生産量は2009年実績で約45万工数である。
　
【用いる金型と技術】
同社ではコネクターやプロテクターなど金型を必要とする部品を多く用いている。コ
ネクターは長辺数センチの大きさで順送金型を用いて成形される。プロテクターはプラ
スチック製で大きさは数センチほどのものが多く，多数個取りの金型で成形されている。
　これらの部品は社内で成形せず外部から調達している。コネクターの調達先は95％以
上が日本からの輸入であり，ごくごく一部をタイから調達している。日本がほとんどで
あるのは日本で大量生産したほうがコストベネフィットもあるし品質も良いためであ
る。金属プレス部品はタイから調達している。タイでは金型はタイの現地企業製作のも
のを用いている。最近はタイでも順送金型を作成できる現地企業が存在する。
　プラスチック製のプロテクターについても同様の理由で日本からの調達が多く全体の
７割を占める。その他はフィリピンのグループ企業取引会社からも調達しており，現在
近隣の日系２社からも調達を開始している。ただしこれら部品調達先企業では金型を現
地調達できず，金型は全て日本から輸入している。
H社：
自動車部品製造，輸出100％，die（日本）/mold（日本）
【企業概要】
同社は2004年設立，2005年操業開始のエアバッグおよびハンドルを製造している日系
企業である。３工場あり敷地合計は135k㎡，工場面積は合計60k㎡である。2007年実績
でエアバッグ約840万個，ハンドル120万個を製造した。従業員は2008年時点で約2400名
である。エアバッグやハンドルの縫製などに多くの人員を配している。
同社では製品の中間材を製造し，各拠点に輸出している。輸出比率は100％で，輸出先
は日本（60％），米国（15％），チェコ（15％），南アフリカ（10％弱）などの同社のグ
ループ会社である。グループ内の分工場の位置づけであり，営業は一切必要ない。生産
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計画などは日本の本社で決定している。　
同社のグループ会社について，アジアではベトナム，中国，タイの3カ国体制である。
ハンドルとエアバッグについてはベトナムとタイで行っている。タイでは国内向け専用
であり，ベトナムは輸出専用である。
【金型および部品調達】
　ハンドル用部品のうち，アルミダイカスト，ウレタン成形用の材料については現地で
入手できず日本から輸入している。現地でコストメリットが生ずるのはハンドルの皮を
巻く労働集約的な部分である。ベトナム人はかなり器用であり，一本につきおよそ30分
を要する。ただし，かなり個人差がある。
　エアバッグについては，現地調達割合は40％であり，海外割合は60％である。ただし
現地調達は同社隣接の日系企業一社からジャガード織布を調達しているのみである。そ
の他，アルミインゴットについては日本から，ウレタンについては日本やタイから調達
している。
　
【用いる金型と技術】
同社で用いる金型は3種類である。第一がエアバッグを車に取り付ける金属プレス部
品用の金型であり，第二がハンドルの芯のアルミを成形するアルミダイカスト部品成形
用の金型，第三がハンドル芯のまわりにウレタンを成形し，電着する金型である。
金属プレス成形は250tonのプレス機２台，110tonのプレス機一台で１mmほどの鋼板
を成形している。金型は順送金型で最大で８ステーションである。成形品は複雑な形状
である。プレス加工は曲げ，抜き，絞りの工程がある。大きさは長辺が２m近くになる。
成形品の公差はおよそ±5/100mmである。ワークの亜鉛メッキ鋼板は日本から輸入して
いる。
アルミダイカスト成形は350tonの成形機４台で成形している。サイクルタイムはおよ
そ50秒である。単純な形状ではないがバリはほとんど発生していない。バリが出た場合
は作業員が取り除く。
ウレタン成形は17台の成形機で行う。金型はおよそ900mm角ほどである。ゲート部分
の突起はカッターナイフで取り除く必要があるが，その他は特に調整の必要がない。
　新しい金型はモデルチェンジに伴い発注する。2007年に新たに製作した金型は金属プ
レス用が約10面，アルミダイカスト成形用が約５面，ウレタン成形用が約５面である。
【金型調達】
同社では現状では全ての金型を日本から輸入して用いている。いずれの金型もベトナ
ム現地では調達できる先がない。それぞれ精度が必要で形状が複雑であったりするから
である。金属プレス金型の一部はタイでも調達可能であるが，トライでの調整を考える
と日本でしっかりと調整して送ってもらったほうが確実で手間も省けるので日本調達を
選択している。アルミダイカスト金型や金属プレス金型はQCDを考えると日本以外の調
達は難しいので日本から輸入している。
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Ｉ社：Moldタイプ金型専業製造
【企業概要】
同社は日本の総合系商社（94%）とアルミダイカストメーカー（６%）による合弁企
業である。同商社が日系自動二輪メーカーと取引を行う中で，ユーザーからの金型現調
化の要望にこたえる形で2003年に同社を設立し，2004年から操業を行っている。2008年
時点で同社の従業員は61名であり，内訳は現場40名，事務･設計20名，守衛１名である。
金型製作に関しては，CAD/CAMが３名，加工が25名，仕上げ･組み付けが10名である。
駐在する日本人は３名である。顧客は日系二輪メーカーである。
同社では設立当初は現地労働者に金型作成を教育しようと考えていたが，初年より顧
客から発注があり射出成形用金型を５型製作した。翌2005年には40型ほど製作した。
2007年に製作した金型は60型である。
今後はアルミダイカスト成形用の金型も製作開始しようと試みている。現在，金型の
メンテナンスなどを行ってノウハウを蓄積している。当面，更新型の作成受注を目指す
方針である。
【製作する金型】
同社で製作している金型はプラスチック射出成形用のモールド金型である。ワークは
ハンドル，フェンダー，ステップなどの自動二輪用の外装品である。金型サイズは様々
であるが大きなものでは1200×1200mm，成形条件850tonクラスの金型も作成する。こ
うした金型は現地調達できず，同商社が韓国や中国の協力工場で作成して輸入していた
ものである。成形部品の精度はおよそ±2/100mmほどである。ワーク材料はABSやPPな
どである。
【金型製作技術】
同社では金型製作に主にCNCマシニングセンターとCNC型彫りEDMを用いている。マ
シニングセンターが３台，型彫りEDM４台，ワイヤEDM２台である。それらはオーク
マ，マキノ，三菱，ソディックなど全て日本製である。
設計について，金型構造の方案設計についてはまだ現地では行えない。このため，日
本の本社にある部所（５名）で金型構造の設計を行ない，同社にメール転送を行う。そ
の後，現地設計部門で部品図作成とCAMデータの作成を行う。同時に材料の発注を行
う。モールドベースは韓国から，規格金型部品はシンガポールに進出しているミスミ社
から購入し，金型製作を行う。
　金型製作に要する時間は日本での設計に２週間，部品設計とCAMデータの作成に２週
間，EDM電極設計と加工に２週間，機械加工に１ヶ月半〜２ヶ月，仕上げ組付けに２週
間である。製作時間は日本と比較して長めとなっている。価格は日本より１〜２割ほど
安い。支払いは三分割で，発注時に1/3，初サンプル時に1/3，トライ後の検収時に1/3で
ある。
【人材育成】
　現地の金型教育機関としてはハメコ（HAMECO:	Ministry	of	Industry	HANOI	
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Mechanical	Company	Limited）がある。ここで機械加工とともに金型製作についても教
育を行っている。また，２級から７級まで金型の製作に必要な各技術の検定も行ってい
る。同社でも採用および検定で利用している。
【現地の金型事情についての認識】
基本的に現地の金型メーカーでは複雑な金型は設計ができない。雑貨･日用品について
は現地企業で金型を製作している企業もあるが，自動車や二輪など精度を要する金型は
現地系企業からの調達はほとんどできない状況である。このため，現状では輸入するか，
日系や台湾系などの外資系企業から調達するしかない状況である。
4.3.　台湾系・中国系・マレーシア系進出企業のケーススタディ
Ｊ〜Ｌ社はそれぞれ台湾，中国，マレーシア資本のベトナム進出企業で
ある。各国系事例がそれぞれ1社と少ないが，興味深い点がいくつか見られ
る。第一にアジア企業による日本人雇用の広まりと，日本で蓄積した技術
の伝播である。第二に各企業の金型調達動向が類似している点，第三に中
国企業の海外展開ケースが観察できたこと，などである。
第一の日本とアジアの関係の深まりについて，日系中核企業の紹介とい
うこともあるが，台湾系J社でも，マレーシア系Ｌ社でも日本人が技術顧問
や技術幹部として雇用されていた。またＪ社に見られるように，第三国進
出で日本企業と（日本以外の）アジア企業が資本関係を結ぶケースもアジ
ア各国訪問で散見される。こうした関係はアジア企業にとっては，日本の
技術の習得や，取引先日本企業へのコンタクトが容易になるというメリッ
トがある。他方，取引を行う日系顧客企業にとっても取引先サプライヤー
に日本人がいることにより，言葉の面は言うまでもなく，日本的取引慣行
に基づく円滑なコミュニケーション，技術的信頼性，などのメリットが生
じる。日本企業とアジア企業の関係強化，日本で蓄積された金型関連技術
の広まりは様々な国で見ることができ，今回の調査でも再確認された。
第二の各社の金型調達状況の類似点は以下である。一つ目が各企業とも
ベトナムでは金型調達を行っていないこと，二つ目が各企業とも母国から
金型調達を行っていること，などである。一つ目に関して，各社とも現地
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系企業からの金型調達は品質的に適した先が無いと判断していることが共
通理由である。そのため，各社は内製するか輸入調達を行う選択をしてい
る。金型の輸入調達先では，母国からの調達を含むと，moldタイプでは日
本，台湾，シンガポール，マレーシア，中国などから輸入を行っていた。
これは「moldタイプ輸入はアジア全般からである」との金型貿易統計分析
結果と非常に整合的である。なお，輸入調達を選択した中国系K社が現地
外資系からの金型調達は品質的に可能だがコストメリットから母国調達を
選択している点は興味深い。
第三の中国企業の海外展開のケースに関し，K社１社のみであったが興
味深い点がいくつか見られる。一つがdie/moldとも本国の地場企業から調
達していることである。日本製金型との品質比較はさておき，die/moldと
もにある程度以上の品質の金型が中国現地企業で製作可能になった一つの
あらわれと感じる。二つ目が進出動機である。輸出が多かったため現地生
産を行うようになったとのことであるが，今後こうしたケースでの中国企
業の海外展開がますます多く見られるようになると思われる。三つ目は，
K社はコピーメーカーからの発展企業ということである。その善し悪しは
別として，コピーメーカーから正式なサプライヤーへの展開も今後ますま
す目にしそうである。
Ｊ社：
台湾系，自動二輪部品製造，die（内製）/mold（台湾や日本）
【企業概要】
同社は自動二輪のフレーム，タンク，ハンドル，スタンド，ペダル，ブレーキ，ケー
スなどを製造する台湾系企業である。同社の親会社は1974年に台湾で創業し，1994年に
ホーチミンに進出，2002年にハノイで同社を設立した。その後，2005年に日系企業とダ
イカスト関連の技術提携を行ない，2006年には日系ブレーキメーカーと合弁会社を設立
している。
　ベトナム進出は台湾の自動二輪メーカーからの要請によるものである。進出後，その
台湾系自動二輪メーカーだけでなく，日系自動二輪メーカー，日系自動車メーカー，日
系自動社･二輪部品メーカーとも取引を開始している。2008年９月時点で従業員は2245
名であり，外国人駐在員として台湾人20名，日本人１名，インド人２名，中国人６名が
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いる。
【用いる金型と技術】
同社で用いる金型は金属プレス部品成形用の金型とアルミダイカスト用のモールド金
型である。金属プレス金型は，長辺が30cmほどの小さいものから長辺２mを超える大き
いものまで様々な金型を用いる。プレスの圧力は35ton〜1200tonまでと幅広い。タンデム
プレス用の金型が多いが，10ステップなどの順送金型も用いている。
【金型調達】
同社では金属プレス金型は内製し，ダイカスト用モールド金型は台湾や日本から輸入
している。月平均30型製作している。大きなものでは二ヶ月，小さなものでは二週間で
仕上げる。製作する金型はほとんど自社で用いている。
K社：
中国系，自動二輪部品製造，mold（中国）/die（中国）
【企業概要】
同社は2003年に操業開始した中国系二輪部品メーカーである。出資は重慶の中国企業
４社である。親会社の中国企業からベトナムへの輸出が多かったため，ベトナム進出を
決定した。同社で製作するのは自動二輪用のプラスチック部品，フレーム，タンク，エ
ンジンカバーなどである。従業員は1800人で，2007年の売り上げは６千万USドルであ
る。駐在する中国人は54人で，生産，営業，財務，購買など各部署に配置されている。
これまでにベトナムの現地系二輪関連企業43社と台湾系二輪関連企業8社に部品を納
入した経験がある。2007年実績ではこれらの企業に95万台分の部品セットを納入した。
日系メーカーに対してはコピーメーカーであることもあり，直接営業をしにくく，納入
していない。
【用いる金型と技術】
同社で用いる金型はプラスチック射出成形用のモールド金型とタンク成形用の金属プ
レス金型である。モールド金型は一つのモデルで30個の金型が必要であり，年間約120
型を新たに発注している。成形する樹脂はABSやPPであり，韓国から月300tonほど購入
している。射出成形機は約50台あり，成形サイクルは２〜３分である。
タンクやフレームの金属プレス部品成形用の金型について，タンク用の金型は年間約
５型を新たに発注している。その他の金属プレス部品用金型については必要時に調達を
行っており時期により数は異なる。プレス機は35tonから200tonまで約20台あり，板厚は
2mm前後である。鋼材はインド，韓国，台湾から購入している。
【金型調達】
　プラスチック成形用のモールド金型は浙江省の中国系民間企業８社より調達してい
る。タンク成形用の金属プレス金型は重慶の中国系民間企業から調達している。これら
の金型はどちらもベトナム国内では調達していない。これは現地系企業では製作できる
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先がないからである。現地の外資系金型企業からは調達可能だが価格が高いため中国か
らの輸入を選択している。
L社：
マレーシア系，電子部品製造，mold（マレーシア，シンガポール，中国）
【企業概要】
同社は2002年設立，2003年操業のマレーシア系精密プラスチック部品成形企業であ
る。主要顧客は日系のプリンター製造企業である。従業員は360人であり，金型のメンテ
ナンス部門に12人を配している。同社は100％輸出しており，97％が顧客を通じての間
接輸出である。
成形された部品はロボットアームにより自動的に取り出される。射出成形機ごとに人
員を貼り付けており，バリを取り除いている。
【用いる金型と技術】
同社で用いる金型はプラスチック射出成形用の金型である。同社で用いる金型は熱処
理を施した４個取りの金型が多い。顧客支給の金型では16個取りのものもある。金型は
大部分が成形圧180ton以下のサイズで500mm角以下である。ワークはPOM，ABS，PC
などである。
【金型調達】
同社では金型は年間40型ほど購入する。購入先はマレーシアの現地系企業３〜４社，
シンガポールの現地系企業２社，中国東莞の企業（日系と現地系）３社である。発注か
ら納品まで一ヵ月半を要する。金型は熱処理を施したもので，50万〜100万ショット耐
用である。ワーク成形後，バリは発生するのでカッターで取り除いている。
顧客からの部品図面を元に，発注する金型メーカーと相談して方案を作成し，金型構
造を決定した上で発注する。支払いは発注時，初サンプル時，検収時の分割支払いであ
る。
4.4.　現地系企業のケーススタディ
日系金型ユーザーやアジア系金型ユーザーから，現地ベトナム系企業か
らの金型調達は品質的に困難との意見が多く聞かれた。現地系金型サプラ
イヤーの品質はそれほど悪いのだろうか。またそうだとして改善・発展の
兆しはあるのだろうか。今回，moldタイプで１社，dieタイプで１社，現地
系企業訪問を行うことができた。訪問数が少ないので一般化することはで
きないが，興味深い点がいくつか見られたので記したい。
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第一に，一般セグメントから精度セグメントへの移行ケースが観察でき
たことである。M社，N社ともに1970年前後に設立された国営企業である。
M社ではプラスチック成形で，N社では金属プレス成形により，それぞれ
日用品を製造していた。両社とも金型は内製していた経験を持つ。両社と
も経緯は異なるものの，精度セグメントの金型を用いた製品需要の誕生と
ともに精度セグメントへの移行を開始した。きっかけとなった年は両社と
も1996〜1997年頃と同時期である。両社に共通する点として，精度セグメ
ントへの移行の前提条件として，一般セグメント金型作成ではノウハウ蓄
積がなされていたということである。これに取引先や提携先の日系企業な
どの技術指導や，各自の自助努力が加わったことが移行への原動力となっ
ている。
第二に，moldタイプ金型製造の技術獲得が比較的容易になった可能性を
示す一例がM社で見られた。M社経営者･技術者の努力は言うまでもないこ
とだが，アジア各所で観察される現地系moldタイプ金型企業の躍進がベト
ナム・ハノイでも観察されたことになる。他方，N社の事例に見られるよ
うにdieタイプでは技術獲得の難易度は比較的高そうである。
M社：プラスチック自動車部品，mold内製・外販
【企業概要】
同社は1972年設立の国営プラスチック成形企業である。従業員は550名であり，平均
年齢は30歳である。金型部門は45人で，CAD/CAM/CAEは５名である。
同社では設立当初は日用品など簡単なプラスチック製品を作っていた。1997年に日系
自動二輪メーカーと取引を開始し，現在取引の多くは日系自動二輪メーカーや日系家電
メーカーとなっている。売り上げは12百万USドルで，20％は日本への輸出であり，60％
が現地の日系自動二輪メーカー，20％が現地企業への販売である。
　他のベトナム系企業にはライバルとなる企業は存在しないとの認識で，同社では進出
している日系部品・金型メーカーを競争相手として認識している。近い将来には自動車
用バンパー製作を目標としている。
【用いる金型と技術】
同社では設立以来金型を自社内で製作していた。設立当初は汎用機械やたがねなどを
用いて金型製作を行っていた。1997年に日系自動二輪メーカーと取引を開始した当初は
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金型を外注したり顧客から支給されたりしていた。1998年に台湾製などのCNCマシニン
グセンターやCNC･EDMなどを購入し，自社内で精密な金型も製作可能な体制を整えた。
同社で製作する金型の耐久性は２〜３百万ショットである。耐久性向上のため，必要に
応じて近隣企業で熱処理を行っている。
　2007年に製作した金型は120型であり，うち100型は自社内で用い，20型は外販した。
製作する金型は成形圧15ton用の小さなものから1300ton用の大きなものまで様々であ
る。大きなサイズでは1500mm角の金型も製作している。サイズの大きな金型は通常一
個取りであるが，小さな部品成形用では24個取りも製作している。また必要に応じてホ
ットランナーシステムの導入も行っている。ワーク材料はPPS，PP，PPE，ABS，POM，
PAE，PBCなど様々である。
同社では金型特殊鋼を日本から輸入している。モールドベースを購入するとコスト高
となるので鋼材を購入して自社内で全て加工を行っている。金型鋼材は発注から輸入ま
で２週間を要する。外注が必要な金型部品については日本，シンガポール，台湾などか
ら輸入している。
　金型製作に必要とする期間は，1200mm角のサイズで設計からトライ終了まで３ヶ月
である。
現場視察の感想として非常に好印象を得た。工場は５Sの考えが浸透しているのか，
清潔で整然としていた。また難加工材料成形や品質向上のための工夫もなされており，
同社の技術習得意識の高さを感じた。現在はカバー類など，精度セグメントの中でも，
それほど厳密な精度を必要としない部品の供給を行っているが，今後さらに技術力を向
上させる潜在性を感じた。
N社：金属プレス成形，die内製･外販
【企業概要】
同社は1969年設立の国営金属プレス成形企業である。従業員は3200人であり，うち金
型製作部門には150人を配置している。金型設計には30人を配している。
同社では設立当初よりランタン，ナベ，ケトルなど日用品･食器を製造していた。1997
年から日系自動二輪部品メーカーと取引を開始した。同社では1996年に投資した日系自
動二輪メーカーが現地調達先を模索していた中で，日本の自動二輪部品メーカーを紹介
され，合弁会社を設立した。この合弁企業を通じて現在日系自動二輪メーカーに部品を
納入している。自動二輪部品の主力はフレーム，マフラー，リムなどである。
現在同社では売り上げの40〜45％が国内自動二輪関係，30〜35％がランタンなどの輸
出，10〜15％がケトルやナベなど国内向けである。国内の自動二輪関連企業への販売の
うち，95％が日系企業向けであり，５％がベトナム系企業向けである。プレス機は800
台で，５tonから1300tonまで大小さまざまである。
ワーク鋼材は1990年代中葉より韓国のポスコから輸入している。以前はロシアから鋼
材を輸入していた。
【用いる金型と技術】
同社で用いる金型は大小の金属プレス用金型で200×300mmほどの小さなものから
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1500×2500mmの大きなものまで社内で製作している。ごくごく小さく簡単なものまで
含めると月200台，年間3000台の金型を製作しているとのことである。
　熱処理についてはドイツ製熱処理機を２台有し社内で行っている。超硬も社内で製作
しているとのことである。金型に用いる特殊鋼は日本より輸入している。
現場視察の正直な感想として，工場はあまり５Sが行き届いておらず雑然としている
印象を持った。成形された金属プレス部品や，とりはずされた金型は向きも様々に積み
上げられており，床にはゴミや鉄のスクラップが散乱していた。機械配置にも統一性が
感じられず人の動線は円滑でない。金型材を土足で踏んで作業していた点にも大きな違
和感を持った。アジアの現地系企業によく見られる光景である。今後まだまだ改善の余
地がある。
5．ベトナムの金型ユーザー市場状況
精度セグメント金型のユーザー企業は日本の場合，大別して自動車･二輪
関連産業と電子･電気関連産業に大別される。ここではベトナムの金型ユー
ザー産業のうち，今回主に訪問した自動車・二輪産業について考えてみた
い。
ベトナム統計総局統計による2007年の主要製品生産状況をみると，自動
車の生産台数は約7.2万台（外資系4.1万台）である。2008年の速報値では
自動車生産台数が約10.0万台（外資系5.8万台）である。2000年から2008年
まで７倍に拡大しているものの，2008年時点でも生産台数は多くない。統
計の基準が異なるが，日本自動車工業会がweb上で公開している「世界各
国／地域の四輪車生産台数」に基づくと，2007年時点の自動車生産台数は，
日本が1,160万台，中国888万台，インド231万台，タイ124万台であり，イ
ンドネシアでも42万台の生産である。ベトナムの自動車生産がまだ小規模
なのが明らかである。ケーススタディでも明らかなように，中核企業A社
の取引サプライヤー数は少なく，訪問した自動車部品メーカー各社には生
産品のほとんどを輸出している企業も多かった。自動車産業では産業自体
がまだまだ発展途上の状況であると言える。
自動二輪産業で同様にベトナム統計総局統計に基づき生産状況を見る
と，2007年の生産台数は273万台（外資系174万台）であり，2008年速報値
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出所：筆者撮影
出所：筆者撮影
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では288万台（外資系184万台）であった。2000年から2008年にかけては６
倍に拡大している。日本自動車工業会「世界各国／地域の二輪車生産台数」
に基づくと，2007年の自動二輪の生産台数は，日本が168万台，中国2,563
万台，インド816万台，タイ165万台，インドネシア472万台である。自動
車産業とは対照的にベトナムの自動二輪産業はかなり発展した段階に達し
つつある。これを裏付けるように，訪問した自動二輪部品メーカーは四輪
部品メーカーとは対照的に国内需要向けがほとんどという企業が多かった。
こうした状況から考えると，今後現地系自動車･二輪部品サプライヤー
（金型ユーザー）や現地系金型サプライヤーは当面，二輪車市場が主要な顧
客市場となりそうである。
6．ベトナムの金型産業の現状と発展可能性について
以上，ベトナムの金型産業について先行研究レビュー，貿易統計に基づ
く分析，現地調査に基づくケーススタディなどを行ってきた。ここではそ
れらに基づきベトナムの金型産業の現状と発展可能性について考察し，以
下にまとめたい。
6.1.　ベトナムの金型産業の現状
表６はベトナムの金型産業の特徴についてまとめたものである。先行研
究や聞き取り調査に基づくと，ベトナムの金型産業集積は，ホーチミン周
辺とハノイ周辺の2カ所に集中しているようである。歴史的にはホーチミ
ン周辺やハノイ周辺での日用品・雑貨･玩具用の一般セグメントmoldタイ
プ金型製作がベトナムの金型産業のはじまりらしい。金型産業のスタイル
は，金型専業外販ではなく，成形メーカーによる金型内製から始まったよ
うである。こうした様子は今回のケーススタディからも伺える。例えばM
社では1972年設立当初より汎用機やたがねを用いて金型内製を行ってい
たようである。
445ベトナム金型産業の現状と発展段階について：
図２　ベトナムの金型集積
出所：筆者作成
表６　ベトナム金型産業の特徴
・ベトナムの主な金型産業の集積地はホーチミン周辺とハノイ周辺である。
・ベトナムの金型産業の発展は一般セグメントの日用品･雑貨用金型製作を中心に技術蓄積が
なされてきた。一般セグメントについてはmoldタイプを中心にある程度の技術蓄積がある。
・精度セグメントについては，moldタイプ，dieタイプともに，輸入，内製，現地外資企業から
の調達がほとんどである。
・金型産業発展段階基準ではmoldタイプは第二段階（外資依存期）から第三段階（棲み分け期）
への移行期にあたる。Dieタイプは第一段階の金型輸入依存期にあたる。
出所：筆者作成
446
こうした金型産業の発展は特にホーチミン周辺で先行した。1990年代中
葉以降は，ハノイ周辺への自動車･二輪など中核企業投資も相次ぎ，近年は
ハノイ周辺でも集積が進行しつつある。
ベトナムでは金型関連技術は歴史的に台湾から技術導入されてきたよう
である。1990年代，特に後半以降は日本からの技術移転も多く見られるよ
うになっている。ケーススタディでも精度セグメント金型ユーザーが金型
調達先として台湾から輸入したり，台湾系企業から調達したりするケース
が散見された。地理的・歴史的にベトナムと台湾は関係の深い国であるが，
金型産業においてもベトナムと台湾との密接な関係が伺えた。ベトナムと
関係の深い主要な金型産業発展国としては，韓国も重要である。しかし，
今回の調査では貿易統計以外に韓国との関係や韓国系金型企業の動向は把
握できておらず今後の研究課題である。
金型をセグメント別に見ると，一般セグメントでは現地系企業も主要プ
レーヤーとした金型産業発展がある程度見られるようである。しかし精度
セグメントでは，その様相は一変する。ケーススタディで見たように，精
度セグメント金型ユーザーの金型調達では，輸入，内製，外資系企業から
の調達の３経路がほとんどであった。すなわち精度セグメントでは基本的
に「第一段階：輸入依存期」あるいは「第二段階：外資依存期」と判断す
ることができる。
しかしmoldタイプでは一般セグメントの状況に加え，精度セグメントの
金型製作ができる現地系企業も少数ながら出現している。すなわちmoldタ
表７　アジア各国の金型産業発展段階（精度セグメント）
Moldタイプ Dieタイプ
ベトナム 第２～３段階 第１段階
韓国 第５段階 第５段階
中国 第３〜４段階 第３段階
インド 第３段階 第２〜３段階
出所：各国現地調査に基づき筆者作成
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イプでは「第二段階：外資依存期」から「第三段階：棲み分け期」への移
行段階に入りつつある兆候が見られる。一方，dieタイプについては輸入依
存が顕著であり「第一段階：輸入依存期」と判断できる（表７）。
6.2.　ベトナムの金型貿易分析に関するまとめ
貿易分析の結果をまとめたものが表８である。表に記したとおり，ベト
ナムの金型貿易ではmoldタイプ，dieタイプともに明らかな輸入依存状況に
あり，国際競争力は極めて弱い状況にある。Moldタイプでは輸入先は一国
に集中せず，中国，日本，韓国，アセアン諸国からである。一方dieタイプ
については日本依存が明確である。なお，主要な金型輸入先として台湾が
明記されていないが，これは脚注で前述したとおり今回分析に用いた国連
統計で「台湾」が明記されていないためである。
6.3.　ベトナムの金型産業の発展可能性について
馬場（2005）で後発国の金型産業発展モデルの重要なキャッチアップ要
因として，「市場」，「技術」，「人材育成」の３要因を設定した（表９）。こ
の３要因に基づきベトナムの現地系企業による金型産業の発展可能性につ
いて考えてみたい。
表８　ベトナムの金型貿易に関する特徴
・Moldタイプ，dieタイプともに明らかな輸入依存状況で，金型輸入額は年々増加している。
・貿易特価係数から判断すると金型全般で国際競争力は劣位。Dieタイプは特に劣位。
・金型輸入の９割以上がmoldタイプであるが，年々dieタイプの輸入比率が上昇。
・Moldタイプの主要な輸入先は，中国，日本，韓国，アセアン諸国などであり，アジアからの
調達が多い。輸入相手国は特定の一国に集中しておらず，比較的分散している。
・Dieタイプの輸入先は日本とドイツに集中し，特に日本依存が明確である。
・金型輸出に関してはmoldタイプ，dieタイプともに日本向けが圧倒的に多い。日系進出企業
による日本本社などへの金型輸出を反映している模様。
出所：筆者作成
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【市場】
金型ユーザー市場について，自動車（四輪）産業は前述の通り産業その
ものが未成熟な段階である。自動二輪市場ではある程度の規模の生産が行
われる状況に達している。現地系部品･金型サプライヤーは当面，自動二輪
市場が重要な顧客市場となりそうである。自動車との比較で，自動二輪は
構造が比較的簡単であり，要求される品質･精度も四輪より緩やかであるこ
とも多い。現地系企業の参入ハードルも四輪よりは低い。一方，四輪では
必要となる部品点数が二輪の10倍程度の数万点と桁違いに多く，それらの
多くに金型が用いられる。日系金型サプライヤーにとっては要求品質基準
がより厳しく，部品点数が多い四輪市場の拡大が魅力的であるかもしれな
い。日系自動車･二輪部品製造F社での聞き取りに結果にあるとおり，F社
の日系金型サプライヤーは二社あったが，一社がすでに撤退し，もう一社
も本稿公表時点では撤退している可能性が強いとのことである。現地金型
需要が大きくないこともあり，金型専業スタイルでは現地向け需要は現状
表９　後発国の金型産業発展に必要な３要因
市場
一定規模以上の市場があることによる効果
・市場での競争による経営・技術などの競争力の向上
・取引を通じた双方向の学習機会の増大と得られた知見･ノウハウの蓄積
・一定規模以上の利益確保でIT技術など革新的技術･機械設備導入の源泉が獲得できる
・スピンアウトや参入機会が増加し金型市場が重層的になる
・取引量増加で金型産業の支援産業も発展する
技術
IT技術など革新的技術･機械設備の導入と有効活用により
・設備・機械に体化・蓄積された技術ストックを用いることができる
・ノウハウ蓄積･利用が利便性の高いデジタルデータの形でなされる
・設計･生産でのボトルネックを解消することができる
人材育成金型教育機関の充実により
・導入した新技術を活用できる人材を採用することが出来る
・金型関連基礎知識を学んでいるので現場で応用が可能となる
・同じ教育機関で学んだ人材同士の企業の壁を超えた横のネットワークが形成される
出所：筆者作成
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魅力的とは言えないようである。従って，日系金型関連企業にとっては日
本など大きな市場を最終需要先としたコスト削減の一貫としてベトナム進
出先や現地アウトソーシング先を利用する選択が先行するのかもしれな
い。具体的にはすでに複数の企業が行っているように，金型の半製品や金
型部品の日本への輸出，R&Dや設計でのCAD/CAMデータ作成支援などで
ある。
【技術】
ベトナムでは日用品･雑貨用など一般セグメントの現地系金型産業（内製
含む）は存在し，ある程度の技術蓄積もなされているようである。一般セ
グメントと精度セグメントの壁は大きい。しかしmoldタイプ金型ではある
程度までの品質のものであれば，金型製作方法は確立している。金型製作
用のCNC工作機械の精度･操作性は近年格段に進歩し，金型部品について
も様々な市販品が出回っている。コンピュータの計算速度と扱えるデータ
容量が桁違いに進歩し，CAD精度向上，工作機械コントール精度向上，流
動解析などシミュレーション性能向上など様々な寄与がある。金型設計・
製作のコンピュータ化から享受できる副産物として，蓄積されたデジタル
データの利用により解決される課題も少なからずある。実際，今回訪問し
た現地系企業では，近代的な金型製作設備の導入により技術レベルを向上
させ，自動二輪や家電分野の日系企業のサプライヤーとして取引を行い，
用いる金型も内製していた。アジア他国などでも観察されるように，当面，
現地系企業ではmoldタイプの金型産業の発展が見られると思われる。
Dieタイプについては現状，単発のタンデムタイプなど，構造が簡単なも
のについて現地系企業からの調達も一部可能となっているようである。日
本では順送金型やトランスファー金型を用いて一工程で成形される部品
が，ベトナムでは複数工程に分割され成形されているケースも散見された。
具体的には複数のタンデムプレス機を並べ順次加工成形する方式の選択で
ある。これは安い人件費メリットを活かし，工程を増やす選択とも言える。
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精度セグメントのdieタイプでは現状タンデム金型も輸入依存のようであ
る。他のアジア諸国ではdieタイプ金型産業発展の第一歩として，金属プレ
ス加工メーカーが輸入金型のメンテナンスを通じて技術蓄積を行い，需要
増大とともに内製を開始するケースが散見された。ベトナムでもそうした
形でdieタイプ金型製作を行う現地系企業が増える可能性は十分ある。
【人材育成】
先行研究レビューで述べたとおり，ベトナム人労働者は忍耐強く，手先
が器用で，創意工夫もよく行うなど，金型製作に適性があるようである。
今回の訪問調査でもそうした様子はうかがうことができた。
労働者の適性もさることながら後発国の金型産業キャッチアップには金
型教育機関の存在が重要である。今回の調査では現地の金型教育機関とし
てハメコ（HAMECO:	Ministry	of	Industry	HANOI	Mechanical	Company	
Limited）利用のケースがあった。そこで機械加工･金型製作の教育，必要
な技術検定が行われているようである。またホーチミン工科大学やハノイ
工科大学などの機械工学部でも金型製作についての教育は行われているよ
うである5）。ただし詳細な労働者事情，ベトナムにおける金型教育の状況
については今回の調査では不十分であり，今後の調査研究課題である。
6.4.　おわりに
ベトナムの金型産業について，先行研究レビュー，貿易統計分析，現地
5）	 先行研究レビューで述べたようにホーチミン工科大学では金型産学協同プロジェクトが行わ
れていた。ハノイ工科大学やホーチミン工科大学にプラスチック成形用射出成形機を寄贈し
た日本企業のニュースレターにはホーチミン工科大学機械工学部で「放電加工機や旋盤，ワ
イヤーカット加工機などを保有し，金型の制作を行っている」との記載があった（http://	
www.	nisseijushi.	co.	 jp/topics/060721.	html）。ハノイ工科大学卒業生たちが日本で複数の
金型企業に雇用されている。あるハノイ工科大学機械工学科卒業生の論文テーマが「プラス
チ ッ ク 射 出 成 形 品 の 金 型 設 計（CATIA使 用 ）」（http://	www.	vietnam-waseda.	org/	
mensetu_sp.	html）であったことからも同校での金型教育実施は推察される。
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調査に基づくケースステディにより述べてきた。冒頭で本稿の目的とした，
他のアジア諸国と比較したベトナム金型産業の発展段階，ベトナム金型産
業の国際競争力，金型ユーザーの金型調達状況，現地系金型メーカーの現
状などについてかなり明らかにできたように思う。
現地系企業をメインプレーヤーとした金型産業の発展はベトナムではま
だまだ途についたばかりであり，精度セグメントについては輸入や外資依
存状況である。現時点の精度セグメント金型現地調達状況は，筆者の過去
の訪問経験では1990年代後半のインドネシアにも到達していない印象を
受けた。しかし漠然とではあるが，今後のベトナム金型産業の発展可能性
も予感している。今回訪問した現地企業の経営層は金型技術習得に熱意が
あり，実際にある程度の技術水準に到達しているケースもある。筆者はベ
トナム人大学院生を指導したこともあるが，その学生は非常に忍耐強く，
知識習得意欲も強かった。現地調査で担当したドライバーは他のアジア諸
国では経験したことがないほど自主的に動き問題を解決に導いた。もちろ
んそれらの些少で個人的経験は何の根拠にもならない。しかし潜在力のあ
る国であり，時をおいて変化を確認したいと思う。
謝辞：本研究実施には法政大学比較経済研究所および科研費基盤（C）の助成を
頂いた。また現地調査実施にあたりお世話になった以下の方々に記して謝意を表
したい。お忙しい中，快くご対応くださった企業のみなさま。特に，日本自動車
工業会田中正実氏，A社のH.J.氏には大きな尽力を頂いた。また同行メンバーの
方々（アジア経済研究所：佐藤氏，法政大学：河村氏，朴氏，近藤氏）。なお，著
述内容の誤認などがあった場合はすべて筆者の責によるものである。
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The	Development	Stage	of	Vietnamese	Die	and	Mold	Industries:
From	a	Field	Survey	and	Statistics
Toshiyuki	BABA
《Abstract》
This	paper	discusses	the	current	situation	and	stages	of	development	of	
Vietnamese	die	and	mold	industries,	based	on	a	field	survey	conducted	by	
the	author	and	an	analysis	of	trade	statistics.
There	are	 two	major	 industrial	clusters	of	die	and	mold	 industries	 in	
Vietnam.	One	is	in	the	Ho	Chi	Minh	area,	and	the	other	in	the	Hanoi	area.	
Historically,	 die	 and	mold	manufacturing	 in	Vietnam	 began	 as	 the	
manufacturing	of	molds	for	daily	necessaries	and	sundry	goods	in	Ho	Chi	
Minh	and	Hanoi.	The	mold	users	made	the	molds	they	needed	 in-house.	
This	is	the	type	of	local	mold	manufacturer	that	existed	in	the	1970s.	This	
kind	of	development	of	the	mold	industry	mainly	took	place	in	the	Ho	Chi	
Minh	area.	After	the	middle	of	the	1990s,	industrial	clusters	of	die	and	mold	
industries	 formed	 in	 the	Hanoi	 area	 accompanying	 an	 increase	 in	
investments	by	foreign	automobile	and	motorcycle	industries.	
The	die	 and	mold	procurement	of	 foreign	affiliated	automobile	 and	
motorcycle	related	companies	takes	place	via	three	routes:	 imports,	 in-
house	manufacturing,	and	purchases	from	foreign	affiliated	manufactures	in	
Vietnam.	The	author	judges	the	development	stage	of	Vietnamese	die	and	
mold	 industries	 in	 the	“precise	 segment”	 to	 be	“Stage	 1:	 period	 of	
dependence	on	die	and	mold	imports”	or	“Stage	2:	period	of	dependence	on	
local	foreign-affiliated	companies.”
In	considering	the	 level	of	development	 in	the	“general	segment,”	we	
observe	that	the	main	players	are	local	companies.	In	the	mold	industry,	
some	local	companies	are	classified	into	the	“precise	segment.”	The	author	
judges	that	the	mold	 industry	 is	 in	a	period	of	transition	 from	“Stage	2:	
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period	of	dependence	on	 local	 foreign-affiliated	companies”	to	“Stage	3:	
period	of	 segmentation.”	On	the	other	hand,	die	users	 in	 the	“precise	
segment”	rely	on	imported	dies.	Consequently,	the	author	judges	that	the	
die	industry	is	in	“Stage	1:	period	of	dependence	on	die	and	mold	imports.”
From	trade	statistics,	we	can	observe	an	obvious	situation	of	dependence	
upon	imports	for	both	dies	and	molds.	The	international	competitiveness	of	
dies	and	molds	is	clearly	weak.	In	the	mold	industry,	the	import	partners	
are	varied,	 including	China,	 Japan,	Taiwan,	Korea	and	other	ASEAN	
countries.	 On	 the	 other	 hand,	 the	 partners	 of	 die	 exporters	 are	
concentrated	in	Japan.	
Judging	 from	these	 facts,	 the	development	stage	of	 the	die	and	mold	
industries	in	Vietnam	appears	to	be	in	a	preliminary	stage	in	comparison	to	
other	Asian	countries	that	are	lagging	in	these	industries,	such	as	China,	
India,	Thailand	and	Malaysia.	In	the	future,	we	can	expect	to	see	Vietnam’s	
mold	industry	begin	a	catching	up	process,	followed	by	the	development	of	
the	die	 industry,	 in	a	pattern	similar	 to	 that	seen	 in	some	other	Asian	
countries.
